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ABSTRACT: 

According to the invention, loops 2 and small chains 
(chain-stitches) 3 for 

retaining the feet of the loops are implanted 
simultaneously, by needling 
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(needle bonding, tufting) on a support 1, the support 1 
and/or the thread 

constituting the small chains (chain-stitches) 3 are 
arranged so that it is 

sensitive to heat, and a heat treatment, at a temperature 
insufficient to 

degrade the loops but sufficient to act on the structure 
and/or the state of 

the support and/or the thread of the small chain (chain 
stitch) is applied to 

the support 1 carrying the loops 2 and the small chains 
(chain-stitches) 3 so 

as to give rise to a firm link between the feet of the 
loops 2 and the support 

1. This firm link is, for example, obtained by virtue of 
the thermo-bonding 

properties of the support 1 and/or of the thread of the 
small chains 

(chain-stitches) • <IMAGE> 
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@ Support en feuille portant des boucles, notamment pour la confection de I'un des deux elements d'une fermeture 
auto-agrtppante, et precede et machine pour sa fabrication. 
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(57) Selon (Invention, on implante simurtanfement par aiguille- 
tage sur un su~Dort 1 des boucles 2 et des chainettes 3 de 
retenue des picas des boucles, on agence le support 1 et/ou 
le fil constituent les chainettes 3 pour qui) soit sensible a la 
chaleur. et on applique au support 1 portant les boucles 2 et 
les chainettes 3 un traitement therrrrique a une temperature 
tnsufftsante pour degrader les boucles mais suffisante pour 
agir sur la structure et/ou I'etat du support et/ou du fil de 
chaTnette et de facon a provoquer une liaison forme des pieds 
de boucles 2 avec le support 1. Cette liaison ferme est par 
exempte obtenue grace aux proprietes thermocoltantes du 
support 1 et/ou du fil des chainettes. 
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La presente invention est relative a uh support en 
feuille portant des boucles, notamment pour la confection 
de l'un des deux elements d'une fermeture. auto-agrippante , 
par exemple 1* element feme lie si les boucles sont laiss€es 
en I'etat, c'est-a-dire non couples. Elle concerne egale- 
ment un procede et une machine pour la fabrication de. ce 
support. _ 

Ces supports a boucles sont bien connus dans la techni- 
que, et ils sont generalement utilises sous la forme de ru- 
bans ou de bandes, ou encore de pastilles, pour venir coope- 
rer avec un Element associe portant des elements d 'accrocha- 
ge compl&mentaires des boucles.' 

L ' un des proc^des actuellement connus pour realiser 
de tels supports a boucles consiste d'abord a former les 
boucles sur le support, par tissage ou par tricotage, puis 
a enduire la face du support opposee aux boucles pour fixer 
les pieds de celles-ci sur le support. Toutefois, ce procede 
connu presente des inconvenients qui resident en ce que les 
pieds des boucles ne sont pas assujettis au support de facon 
suffisamment ferme, en ce que la matiere d'enduction risque 
de traverser le support pour venir se fixer sur les branches 
des boucles, a une hauteur plus ou moins importante, ce qui 
nuit grandement aux propri£t6s de souplesse des boucles et 
doit fitre 6vit6 en rendant ainsi tres delicate 1' operation 
d'enduction, et en ce qu'il comporte des phases dperatoi- 
res multiples executees sur des machines differentes, ce qui 
rend la fabrication longue et codteuse. 

L" invention a notamment- pour but de remedier a ces 
inconvenients en fournissant un support du genre indique, 
ainsi qu'un procede et une machine qui sont destines a la fa 
briquer, permettant que les pieds des boucles soient fermement 
assujettis au support, que les branches de boucles soient 
exemptes de toute matiere addi tionnelle nuisible a leur 
souplesse, et ce grSce a la suppression de la phase d'enduc- 
tion, et que le produit puisse §tre fabrique en continu sur 
.une machine unique, ce qui occasionne un gain de temps et 
une econoraie sur les couts de fabrication. 
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A cet effet, selon un premier aspect, la presente 
invention fournit un support en feuille portant des boucles, 
notaroment pour la confection de l«un des deux Pigments d*une 
fermeture auto-agrippante, par exemple 1 'foment femelle si 
les boucles sont laiss£es en l'6tat, qui est caract6ris<§ 
en ce que le support porte d'un cdte* les boucles et de 
l'autre c6t£ des chainettes de retenue des pieds des boucles, 
et en ce que le support et/ou le fil des chainettes presen- 
ter^ des proprie*t£s de liaison ferine des pieds des boucles 
avec le support par modification a la chaleur de leur structure 
et/ou de leur £tat. 

Selon un second aspect, l 1 invention fournit un proc^de" 
pour la fabrication d'un tel support qui est caracterise 
par le fait qu'il consiste a : implanter simultan<§ment par 
aiguilletage sur le support les boucles et des chainettes 
de retenue des pieds des boucles ; agencer le support et/ou 
le fil constituant les chainettes pour qu'il soit sensible 
a la chaleur ; et appliquer au support un traitement thermi- 
que a une temperature insuffisante pour d£grader les boucles 
mais suffisante pour agir sur la structure et/ou l*£tat du 
support et/ou du fil des chainettes de fagon a provoquer 
une liaison ferine des pieds des boucles avec le support. 

Ainsi, les pieds des boucles sont ferraeraent lies au 
support non seulement par les chainettes, mais ggalement 
par I'effet de la modification du support et/ou du fil des 
chainettes* 

Le support peut £tre constitud, par exemple, par une 
nappe de fibres non-tissue, notamroent des fibres li£es par 
aiguilletage ou par traitement t her mi que et/ou liant chimique, 
par I'ouate, par la gaze, par le papier, par une nappe de 
trame ou encore par une feuille de matiere synthe'tique. 

Suivant une caract6ristique particuliere, le support 
est en une matiere thermoretractable pour que le traitement 
thermique provoque un retrait dimensionnel du support qui 
entraine un rapprochement des pieds des boucles, et done 
une lev6e de celles-ci, et le cas dcheant un serrage des 
pieds des boucles dans la structure du support. Avantageu^ 
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sement, le support pr^sente des propri£tes_ thermocollarttes 
par sa structure m§me ou par une matiere therraocollante qui 
est rapportee, notamment sous la forme d'une grille ou d'un 
filet inclus dans la structure du support, ou sous la forme 

5 d'une pellicule ou couche d'enduction appliquee sur le sup- 
port, de preference sur la face de celui-ci. qui est tournSe 
vers les boucles. 

Suivant une autre caract£ristique, qui. peut §tre utili- 
sed en combinaison avec la prdce"dente, le fil constituant 

10 les chainettes peut egalement presenter des propri€t£s ther- 
mocollantes, de sorte que le traitement thermique applique 
au produit tricote* provoque un collage des pieds des bou- 
cles avec le fil des chainettes et le support. 

Ce fil constituant les chainettes peut par exemple 

15 §tre constitue" par un fil en une matiere thermofusible, par 
un fil guipe a guipure thermofusible , ou encore par un fil 
rev£tu ou enduit d f une matiere thermocollante, notamment une. 
.resine 

Quant au traitement thermique, il est de preference 

20 applique par une action sur la face du support qui est opposed 
aux boucles. Ce traitement thermique peut §tre effectue* par , 
exemple en faisant passer le support portant les boucles 
et les chainettes sur un rouleau chauff§, ou encore par 
rayonnement infra-rouge ou ultra-violet, par air chaud, par 

25 vapeur ou par haute frequence - 

Le tricotage des boucles est en general realise d'une 
colonne de mailles de chainettes a une autre, les pieds 
des boucles successives forme*es a partir d'un mime fil 6tant 
ainsi retenus par des chainettes dif f e*rentes. * 

30 La machine selon I 1 invention pour la mise en oeuvre 

du proc£de ci-dessus est caracteris§e par le fait qu'elle 
comporte : un poste de fourniture du support d* aiguilletage 
en feuille ;. un poste de fourniture de fils de formation 
des boucles ; un poste de fourniture de fils de formation des 

35 chainettes ; un poste d'aiguilletage dans lequel les boucles 
et les chainettes sont tricotees sur le • support et don* • 
- les -brides d'envers des chainettes retiennent les pieds 
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des boucles traversant le support d' aiguilletage ; un poste 
de traitement thermique du support d ' aiguilletage portant 
les boucles et les chainettes, agence pour agir thermiquement 
sur les chainettes et/ou le support d ' aiguilletage de manie- 

5 re a provoquer une liaison ferine des.pieds des boucles avec 
le support, sans ddgrader les boucles ; et un poste de sortie 
pour la recuperation du support d* aiguilletage portant les 
boucles et les chainettes et traite thermiquement. 

On comprendra bien 1' invention h la lecture du comp!6- 

10 ment de description qui va suivre et en reference aux dessins 
annexes dans lesquels : 

Fig. 1 est une coupe schematique montrant, dans une 
premiere phase du procede, 1 1 implantation par aiguilletage 
des boucles et des chainettes sur un support d 1 aiguilletage 

15 en feuille thermoretractable ; 

Fig. 2 est une vue analogue a la Fig. 1 montrant le 
produit obtenu apreo retraction dimensionnelle du support 
provoquee par le traitement thermique ; 

Fig. 3 est un schema montrant le reseau de mailles 

20 constituant les boucles et le reseau de mailles constituant 

les chainettes ; 

Fig. 4 est un schema d'armure correspbndant & la 

Fig. 3 ; 

Fig. 5 est une vue en perspective montrant schemati- 
25 quement le cheminement des fils de boucles et des fils de 
chainettes pour le produit des Figs. 3 et 4 ; 

Fig* 6 est une vue sch£raatique g6nerale de la machine 
pour la raise en oeuvre du proq£d£ selon 1' invention ; 

Fig; 7 est, & pl«& grande dchelle, une vue montrant 
30 le poste d f aiguilletage de la machine de la Fig. 6 ; et 

Figs. 8 a 18 montrent, a titre d'exemples non limita- 
tifs, quelques ar mures de boucles selon 1 ' invention. 

On a schematiquement represents sur les Figs. 1 et 2, 
dans deux phases de fabrication, le produit obtenu confer- 
35 mement a 1' invention. Ce produit coraporte un support 1 sur 

lequel sont implantees par aiguilletage des boucles 2 et des 
chainettes 3 dont le role est de retenir les pieds des bou- 
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cles 2. Apres cette premiere phase d 1 implantation des bou- 
cles et des chainettes (Fig- i), on applique au support 1 
un traitement thermique a une temperature insuffisante pour 
d<§grader les boucles 2 raais suffisante pour agir sur la nature 
et/ou l'Stat du support 1 et/ou des chainettes de facon a 
provoquer une liaison ferine des pieds des boucles avec le 
support. Pour cela, on agence le support 1 et/ou le fil cons- 
tituant les chainettes 3 pour qu'il soit sensible a la 
chaleur . 

Ce traitement thermique, qui sera d£crit plus amplement 
ci-apres, agit done sur le support 1 et/ou sur les chainet- 
tes 3 pour ancrer et fixer . fermement les -pieds des boucles 2 
par rapport au support 1 • 

Dans le mode de mise en oeuvre de l r invention repre- 
sente sur la Fig. 2, le support 1 est choisi en une raatiexre 
thermoriStractable de sorte que le traitement thermique a 
pour effet de provoquer un retrait dimensionnel du support 1 
et un resserrement de sa structure, avec pour effet^s, d'une 
part, un rapprochement des pieds des boucles, d* autre part, 
un serrage physique de ces pieds de boucles dans la structu- 
re du support 1 et, d' autre part encore, une augmentation 
de la density de population des boucles par unite de surface, 
ce qui augmente la capacity d'accrochage du produit. Ce der- 
nier effet est tres intSressant car il permet d*obtenir un 
espacement "des colonnes de boucles impossible a obtenir 
avec une machine normaie de tricotage ayant la jauge 
la plus fine. Le rapprochement dimensionnel des pieds des 
boucles provoque, comme repr£sent£ sur la Fig. 2, une leve"e 
de celles-ci en forme d'arche ou de pont, tandis que le res- 
serrement de la structure du support 1 provoque un serrage 
ferme et done une retenue mecanique des pieds des boucles. 

On a represents en detail stir les Figs- 3 h 5 un 
mode prefSrentiel d ' implantation des boucles 2 et des chai- 
nettes 3 sur le support 1. 

Suivant ce mode d r implantation, les chainettes 3 
sont tricot des en colonnes adjacentes C" 1 - C^ 9 etc, tandis 
que les boucles 2 sont tricotSes en armure satin, une m§me 
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boucle ayant l'un de ses pieds cooptrant avec une maille 
d'une colonne de chainette et son autre pied cooperant avec 
la maille suivante d'une colonne de chainette separe'e de 
la prectdente par deux colonnes; en d'autres termes, chaque 
boucle 2 est constitute par une jetee sur quatre colonnes. 
Apres la formation de cette boucle, le fil revient ensuite 
vers la colonne initiale, et ainsi de suite, les boucles 
successives formers a partir d'un meme fil ayant ainsi une 
conformation en zig-zag. Chaque' pied de boucle 2 forme, du 
c6t£ du support 1 oppose* a la boucle elle-m§me, une bride d 
Vacs 2 A prise et retenue par la maille de la chainette associte 
a ce pied. Les deux pieds de la bride d'envers 2^. traverser^ 1< 
support 1 par un mime orifice d r aiguilletage 4, qui est €ga~ 
lenient 1' orifice de passage des pieds de deux boucles succes- 
sives 2 et d'un brin 5 du fil de chainette reliant deux ori- 
fices 4 successifs d'une m§me colonne. 

Avec le mode d 1 implantation priferS ci-dessus decrit, 
le produit obtenu se presente sous la forme, comme montre* 
sur la ^ i ^*^^ e a s "jPe support d ' aiguilletage qui, d'un cote, 
porte des colonnes/de chainettes paralleles, et, de I'autre 
c6t£, port« des jettes formant les boucles 2 qui sont cons- 
titutes par un ensemble de lignes brisdes dtcaltes et imbri- 
quees les unes par rapport aux autres. 

On a schtmatiquement represents sur la Fig. 6 une machine 
pour la raise en oeuvre du proceVde selon l 1 invention- Cette 
machine comporte : un poste 6 du support d * aiguilletage 1, 
un poste 7 de fourniture de fils 8 de formation des bou- 
cles 2, un poste 9 de fourniture de fils 10 de formation 
des chainettes 3, un poste 11 d ' aiguilletage dans lequel 
les boucles 2 et les chainettes 3 sont implanttes sur le 
support 1,un poste 12 d'appel, situe en aval du poste d'ai- 
guiiletage 11 > puis succepsivement un poste 13 de traitement . 
thermique, un poste 14 de tirage permettant un rtglage de 
tension et un poste 15 de sortie du produit firii. 

Le poste 6 delivre le support d' aiguilletage 1 sous 
la forme d'une bande unique, tandis que les ppstes 7 et 9 
deTivrent chacun une plurality de fils 8,10 pour le trico- 
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tage des' boucles 2 et des chainettes 3. Quant au poste 13, 
11 comporte par exemple un rouleau chauf fe 16 sur lequel pas- 
se le support 1 aiguillete* par sa face opposee aux bou- 
cles 2, c'est-a-dire par sa face portant les chainettes 3. 

On d£crira raaintenant plus en. detail, en reTe*rence 
a la Fig. 7, le poste d' aiguilletage 11. Ce poste comporte 
deux systemes 17,18 d'entrainement positif des fils de bou- 
cles 8 et des fils de chainettes 10, ainsi qu'ua ensemble 
mecanique 19 de tricotage, d f aiguilletage ou de couture— 
tricotage. L v ensemble 19 comporte : une barre d' aiguilles 
20, une barre de plombs 21 pour la fermeture des aiguilles 
en synchronisme avec la barre d T aiguille 20, une barre inf£- 
rieure 22 a passettes pour les fils de boucles 8, une barre 
superieure 23 a passettes pour les fils de chainettes 10, 
ces barres 22,23 distribuant les fils dans les aiguilles as- 
sociees, une barre fixe 24 de platines de boucles pour la 
realisation des boucles 2 et la retenue du support 1 lors du 
piquage des aiguilles, et une barre d'abattage 25 qui main- 
tient le support 1 lors du recul des aiguilles et qui per- 
met ainsi le serrage des roailles- 

A la sortie du poste de tricotage 11, le produit sort 
done sous la forme du support T qui porte d'un cdte les 
boucles 2 et de 1* autre c6t6 les chainettes 3(non represen- 
tees) - 

Les fils 8,10 utilises pour la realisation des- boucles 
et des chainettes peuvent 6tre de di verses natures* Par 
exemple, ce peut 6tre des fils continus, discontinus, retor- 
dus, moulin€s, textures, a brins meies, a brins paralleles, 
multifilaments ou monofilaments, dans les matieres les plus 
varices, par exemple synth€tiques (notamment du type polyami- 
de, polyester bu polypropylene dont le point de ramollissement 
se situe entre environ lOo°C et 200 6 C), artificielles, ani- 
males, veg£tales, inorganiques ou minerales pour lesquelles, 
on effectue un apport de matiere thermocollante soit par 
impregnation de colle, par exemple du type polyurethane , prin- 
cipalement lin€aire, reactivable a une temperature d' environ 
100°C a 200°C^Les fils 8 et 10 peuvent §tre identiques ou, 
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au contraire, §tre de natures et/ou de titres diffirents. Le 
choix des fils sera fait notamment selon l'aspect visuel, le 
poids et les caracteristiques techniques du produit d£sir6s. 

Quant au support d f aiguilletage 1, on utilise par 
5 exemple un non-tiss6 a base de polypropylene ou de polyamide, 
comportant des fibres liees par traitement thermique et/ou 
liant chimique. Avec un tel produit, on peut par exemple 
utiliser des grammages allant, par exemple, de 30 g/m a 
70 g/m 2 . En variante, le support 1 pourrait §tre constitu£ 
10 par toute nappe de fibres non-tiss£e, notamment des fibres 
liees par aiguilletage, I'ouate, la gaze, le papier, une 
nappe de trame ou une feuille de matiere synthdtique . 

On donnera ci-apres quelques exemples non limitatifs 
de conditions op«§ratoires,et de matieres utilises pour les fils 
15 8,10 et pour le support 1 . 

Le traitement thermique peut §tre effectue en portant 
le rouleau chauffant 16 h une temperature superf icielle de 
140 a 200°C, notamment 170 o C, avec un temps de passage du 
produit sur ce rouleau de 30 a 90 s, notamment 40 s. Par 
20 exemple, pour un support 1 en polypropylene et des fils 

8,10 en polyamide, la surface du rouleau 16 est a une tempe- 
rature de 140 a 160°C, avec un temps de passage du produit 
de 40 s, 

Comme exemples de combinaisons de matieres utilises, 

25 on peut citer : 

Support 1 (q/m 2 ) Fils 8,1 Q (deniers) 

Polypropylene 50 Polyester 7° 

Polyamide 40 Polyamide 50 

Polyester 50 Polyamide 50 

30 (dont 15 g/m d'enduction 

polyamide thermocol lan te) 

Comme indiqu6 pre , c6dereroent en reference a la Fig- 2, 

le support d' aiguilletage 1 peut presenter des propri£tes 

de thermor<§traction* Suivant une caractt§ristique avantageuse, 

35 qui peut s'utiliser en combinaison avec la precedente, le 

support 1 peut egaleroent presenter des proprietes thermocol- 

lantes par sa structure me* me ou par une matiere thermocol- 
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Xante qui est rapport 6e, notamment sous la Forme d*une 
grille ou d'un filet inclus dans la structure du support 
pendant ou apres la fabrication de celui-ci, ou sous la 
forme d'une pellicule ou d'une couche d' endue tion qui est 
appliquee au prSalable sur une face du support, de preference 
sur la face de celui-ci qui est tpurnee vers les boucles. 
Lors du passage sur le rouleau chauff 6 16, les propriety 
therroocollantes du support 1 sont. activees et la matiere 
collante se lie aux pieds des boucles pour assujettir ferme- 
ment celles-ci au support 1 • 

Suivant une autre caracteristique, qui peut egaleraent 
s'utiliser en combinaison avec les pr^c^dentes, le fil ID 
constituant les chainettes 3 peut egalement presenter des 
proprietes thermocollantes qui sont raises en oeuvre lors du 
passage sur le 'rouleau chauffe 16. Par exemple, le fil 10 
peut etre un fil en une matiere tbermo fusible, un fil guipe 
a guipure thermofusihle, ou encore un fil revetu ou enduit 
d'une matiere thermocollante, notamment une r£sine. 

Bien entendu, le traitement thermique applique au 
support 1 portant les boucles 2 et les chainettes 3 peut 
§tre realise autrement que par passage du produit sur le rou- 
leau chauffS 16. Par exemple, on pourrait proc^der a I'aide 
d'un rayonnement infra-rouge ou ultra-violet, d'une projection 
d'air chaud ou de vapeur, ou encore a l'aidede hautes fre- 
quences. 

Cbmme il ressort de ce qui precede, 1 'invention permet, 
apres ~:le double tricotage simultane" des boucles 2 et des 
chainettes 3, de realiser une liaison ferme des pieds des 
boucles avec le support 1 grace au traitement thermique ap- 
plique ulterieureraent, ce traitement thermique ayant pour 
effet de provoquer un retrait dimensionnel du support, un 
serrage des mailles des boucles dans le fond du support, la 
formation des boucles en forme d'arche ou de pont (Fig. 2), 
d'augmenter la densite de population des boucles pour une 
jauge donnee de la machine de tricotage et/ou »d • ancrer les 
boucles dans le fond du support par collage active^ a la cha- 
leur. Comme indique precidemment , ce collage est obtenu par 



2632830 



10 

activation des propri£t£s thermocollantes. du support 1 et/ou 
des chainettes 3 sans que la structure des boucles soit 
modifiee. 

On a represents sur les Figs. 8 a 18, a titre d'exem- 
ples, quelques corabinaisons possibles d'armures de boucles 
et de chainettes. Sur la Fig. 8, les boucles 2 sont, comme 
pr£cedemment , en. armure satin de 4 a mailles ferm€es et les 
chainettes 3 sont a mailles ouvertes ; sur la Fig. 9, les 
boucles 2 sont en armure satin de 4 a mailles ouvertes et les 
chainettes 3 sont a mailles fermees ; sur la Fig. 10, les 
boucles 2 sont en armure satin de 4 a mailles fermees et les 
chainettes 3 sont ggalement a mailles fermees; sur la Fig. 11 , 
les boucles 2 sont en armure satin de 4 a mailles ouvertes 
et les chainettes 3 sont ggalement a mailles ouvertes ; sur 
la Fig. 12, les boucles 2 sont en armure simple tricot a 
mailles fermees ; sur la Fig. 13, les boucles 2 sont en ar- 
mure double tricot a mailles fermees ; sur la Fig. 14, les 
boucles 2 sont en armure satin de 5 a mailles fermees ; sur 
la Fig* 15, les boucles 2 sont en armure dite Atlas 3 ai- 
guilles comportant des successions de deux boucles align£es 
presentant une maille intermediaire ouverte et deux mailles 
extremes fermees ; sur la Fig. 16, les boucles 2 sont en 
armure dite pas de tigre comportant des successions de deux 
boucles l€gerement inclin£es I'une par rapport a 1 'autre 
(une boucle en simple tricot et une boucle en double tricot), 
la maille intermediaire £tant ouverte et les deux mailles ex- 
tremes gtant fermees ; sur la Fig. 17, les boucles 2 sont en 
armure dite pas de tigre dissymetrique comportant des succes- 
sions de deux boucles legerement inclin£es l'une par rapport 
a I' autre (une boucle en double tricot suivie d'une boucle 
en simple tricot), la maille intermediaire £tant ouverte et - 
les deux mailles extr§mes 6tant fermees ; et sur la Fig. 18, 
les boucles 2 sont en armure dite Atlas 5 aiguilles compor- 
tant des successions de deux boucles align€es en double tri- 
cot, la maille intermediaire gtant ouverte et les deux mail- 
les extr§mes £tant fermees. 

Pour les afmures de boucles des Figs. 12 a 18, on 
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choxsira le type de chalnettes approprie' (a roailles ouvertes 

ou & mailles ferm^es). 

Le choix entre les diverses armures de boucles, en 

combinaison avec la nature des chalnettes, sera fait en 
5 fonction des besoins et notamment des propridtds techniques 

du produit final* 

Bien entendu, 1* invention n'est pas limited aux modes 

de realisation, non plus qu'au mode d ' application, qui ont 

ete* d^crits ; on.pourrait au contraire concevoir diverses 
10 variantes sans sortir pour autant de son cadre. 
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REVENDICATIONS 

1. Support en feuille portant des boucles, notamment 
pour la confection de l'un des deux Elements d'une ferme- 
ture auto-agrippante , par exemple 1' Pigment feme lie si les 
boucles sont laiss£es en l'£tat, caract£rise par le fait que 

5 le support (1) porte d'un cdte les boucles (2) et de 1* autre 
cdtil des/cifaineCtes Df^ e3 r%tenue des pieds des boucles, 
et en ce que le support (1) et/ou le fil (10) des chainettes 
pr£sentent des propri£tes de liaison ferme des pieds des bou- 
cles avec le support par modification h la chaleur de leur 

10 structure et/ou de leur 6tat. 

2. Support selon la revendication 1, caract£rise par 
le fait que le support (1) et/ou le fil (10) des chainettes 
est en une mati&re ou comporte une impregnation ou un rev§- 
tement de matiere thermocollante, notamment h base de 

15 polyur£thane lineaire. 

3. Support selon l'une des revendications 1 et 2, 
caract£ris6 par le fait que le support (1) est en une matifere 
thermor§tractable pour que le traitement thermique provoque 
un retrait dimensionnel du support entralnant un rapproche- 

20 ment des pieds des boucles (2) et done une lev£e de celles-ci, 
un serrage des pieds des boucles dans la structure du support, 
et/ou une augmentation de la density de population des bou- 
cles (2). 

4. Support selon l'une des revendications 1 a 3, 

25 caract£ris£ par le fait que le support (1) pr£sente des pro- 
priety therraocollantes par sa structure m§me ou par une 
mati&re thermocollante qui est rapportee par impregnation ou 
super ficiellement, notamment sous la forme d'une grille ou 
d'ufi filet inclus dans la structure du support, ou sous la 

30 forme d'une pellicule ou d'une couche d'enduction appliquee 
sur le support, de preference sur la face de celui-ci qui 
est tourn£e vers les boucles. 

5. Support selon l'une des revendications 1 a 4, 
caracterise par le fait que le support (1) appartient au 

55 groupe constitue par : une nappe de fibres non-tissue, notam- 



2632830 

13 

merit une nappe de fibres liees par* aiguilletage ou par 
traitement thermique et/du liant chimique f I'ouate, la gaze, 
le papier, une nappe de trarae et une feuille de matiere 

synthetique. . * 

5 6. Support selon l'une des revendications 1 a 5', 

caracterisS par le fait que le support (1) est en une matiere 
appartenant au groupe constituS par le polyaroide, le polyes- 
ter et le polypropylene. 

7. Support selon l'une des revendications 1 a 6, 

10 caracterisS par le fait que le fil (8) constituent les bou- 
cles (2) et/ou le fil (10) constituant les chainettes (3) 
appartiennent au groupe constitue par le polyester et le 
polyamide. 

8. Support selon l'une des revendications 1 a 7, 
15 caracterise par le fait que le fil (10) constituant les 

chainettes (3) appartient au groupe constituil par un fil en 
une matiere thermof usible, un fil.guipe a guipure thermofusi- 
ble et un fil rev§tu ou enduit d'une matiere thermocollante, 

notamment une resine. 

20 9. Procedd pour la fabrication du support 

selon l'une des revendications 1 & 8, caracterisd par le fait 
qu'il consiste a s implanter siraultanement par aiguilletage 
sur le support (1) les boucles (2) et des chainettes (3) 
de retenue des pieds dtes boucles (2) ; agencer le support 

25 (1) et/ou le fil (10) constituant les chainettes (3) pour 
qu'il soit sensible a la chaleur ; et appliquer au support 
(1) un traitement thermique a une temperature insuffisante 
pour degrader les boucles (2) roais suffisante pour agir 
sur la structure et/ou l'6tat du support (1) et/ou du fil de 

30 chainettes (10) de facon a provoquer une liaison ferme des 
pieds des boucles (2) avec le support (1). 

10. Procede selon la revendication 9, caracterise* 
par le fait que le traitement thermique est appliqug par 
une action sur la face du support (1) opposee aux boucles 

« (2). 

11. Procede selon l'une des revendications 9 et 10, 
caracterise par le fait que le traitement thermique est ap- 
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plique* par passage du support (1) portant les boucles (2) 
et les chainettes (3) sur un rouleau chauffe* (16), par rayon- 
nement infra-rouge ou ultra-violet, par air chaud, par vapeur 
ou par hautes frequences. 

12. Proce'de* selon la revendication 11, caracte'rise' par 
le fait que le rouleau (16) est chauffe* k sa pSriph^rie de 
140° C h 200°C y avec un temps de passage du support de 30 

a 90s. 

13. Procdde* selon I'une des revendications 9 a 12, 
caract£ris6 par le fait que 1 'aiguilletage des boucles (2) 
est realise* d'une colonne de raailles de chainette a une 
autre, les pieds des boucles successives formers h partir du 
mSme fil (8) 6tant retenus par des chainettes (3) diff^ren- 
tes. 

14. Proc^de* selon la revendication 13, caract^risd par 
le fait que les boucles successives (2) r6alis6es avec le 
m§me fil (8) constituent une ligne en zig-zag entre au moins 
deux chainettes (3), chaque branche de la ligne en zig-zag 
comportant au moins une boucle (2). 

15. Precede" selon la revendication 14, caract£ris£ 
par le fait que les lignes de boucles en zig-zag sont 
d£cal£es et imbriqu£es, 

16* Machine pour la mise en oeuvre du precede 1 selon 
l'une des revendications 9 a 15 r caractdrisea par le fait qu' 
elle comporte : un poste (6) de fourniture du support d'aiguil 
letage en feuille (1) ; un poste (7) de fourniture de fils 
(8) de formation des boucles (2); un poste (9) de fourniture 
de fils (10) de formation des chainettes (3); un poste d'ai- 
guilletage (11) dans lequel les boucles (2) et les chainettes 
(3) sont tricot£es sur le support (1) et dont les brides d'en- 
vers des chainettes retiennent les pieds des boucles traver- 
sant le support d ' aiguilletage ; un poste (13) de traitement. 
thermique du support d ' aiguilletage (1) portant les boucles 
(2) et les chainettes (3), agence* pour agir thermiquement 
sur les chainettes et/ou le support d 1 aiguilletage de 
maniere h provoquer une liaison ferme des pieds des 
boucles avec le support, sans de*grader les bou- 
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cles ; et un poste.de sortie (15) pour la recuperation du 
support d'aiguilletage portant les boucles et les chainet- 
tes et traits thertniqueroent . 

17. Machine selon la revendication 16* caract£risee 
par le fait que le poste de traitement thermique (13) est 
agence* pour agir thermiquement sur la face du support (1) 
opposee aux boucles. (2). 

18. Machine selon l f une des revendications 16 et 17, 
caracte~rzsee par le fait que le poste de traitement thermique 
(13) appartient au groupe constitue par un rouleau chauffe* 
(16) et un dispositif d 1 application d'un rayonnement infra- 
rouge ou ultra-violet, d'air chaud ou de hautes frequences. 

19. Machine selon l'une des revendications 16 .d 18, 
caracterisee par le fait que -le poste d'aiguilletage (11) 
est agence pour tricoter les boucles successive^ d # une colon- 
ne de mailles de chainette a une autre, les pieds des bou- 
cles successives etant retenus par des chainettes differentes 
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